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Die Voith Sulzer Papiertechnik Patent GmbH in Heidenheim an der Brenz/Deutschland hat 
eine Patentanmeldung unter der Bezeichnung 

"Band fur Maschinen zur Herstellung von Materialbahnen" 

am 13. Januar 1999 beim Deutschen Patent- und Markenamt eingereicht. 

Die angehefteten Stucke sind eine richtige und genaue Wiedergabe der ursprung- 
lichen Unterlagen dieser Patentanmeldung. 

Die Anmeldung hat im Deutschen Patent- und Markenamt vorlaufig die Symbole 
D 21 F, D 03 D und B 30 B der Internationalen Patentklassifikation erhalten. 



Aktenzeichen: 199 00 989.9 



Munchen. den 29. Dezember 1999 
Deutsches Patent- und Markenamt 
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Band fur Maschinen zur Herstellung von Materialbahnen 

Die Erfindung betrifft ein Band fur Maschinen zur Herstellung von Ma- 
terialbahnen, insbesondere Papierbahnen. 

Es ist bekannt, in Papiermaschinen zum Stutzen der Papierbahn Siebe 
aus Metallfaden oder Kunststoffaden zu verwenden. Aufgrund ihrer 
Durchlassigkeit konnen derartige Siebe nicht als Dichtbander eingesetzt 
werden, die in Trockenbereichen von Papiermaschinen dazu dienen, einen 
an eine beheizte Flache, z.B. die Oberflache eines Trockenzylinders, an- 
grenzenden Trockenraum abzudichten. Fur solche Zwecke werden Bander 
aus VoUmetall verwendet, deren Handhabung schwierig ist und die insbe- 
sondere aufgrund ihres hohen Gewichts und ihrer geringen Flexibilitat die 
Bandgeschwindigkeit und somit die Arbeitsgeschwindigkeit der Papierma- 
schine nach oben begrenzen. Ein weiterer Nachteil von VoUmetallbandern 
besteht darin, dafi ihre Breite aus Handhabungsgrunden begrenzt ist und 
maximal etwa 2 m betragt, 

Es ist das der Erfmdung zugrundeliegende Problem (Aufgabe), ein Band 
der eingangs genannten Art sowie ein Verfahren zu dessen Herstellung zu 
schaffen, das einfach zu handhaben ist und insbesondere als Dichtband 
eingesetzt werden kann. 

Die Losung dieser Aufgabe erfolgt durch die Merkmale des Anspruchs 1 
und insbesondere dadurch, dafi das Band aus einem Verbundmaterial 



hergestellt ist, welches ein aus bevorzugt langgestreckten Festigkeitstra- 
gern angefertigtes Flachengebilde umfalSt, in welchem Zwischenraume 
zwischen den Festigkeitstragern zumindest teilweise mit einem Fullmate- 
rial gefiillt sind. 

5 

Aufgrund des Verbindens von Festigkeitstragern und Fullmaterial 
kann - im Vergleich zu Vollmetallbandern - das Gewicht des erfindungs- 
gemaSen Bandes reduziert werden, ohne die Stabilitat und die Festigkeit 
des Bandes zu beeintrachtigen. Des weiteren ist das Band durch das er- 
10 findungsgemafte Verbundmaterial wesentlich flexibler. Das erfmdungsge- 
mafie Band kann prinzipiell in einer beliebigen Breite hergestellt werden, 
die auch mehr als 2 m betragen kann. Ein weiterer Vorteil ist, daS die 
Herstellungskosten niedriger liegen als bei Bandern aus VollmetalL Die 
Erfmdung ermoglicht es auiSerdem, durch Verandern des Anteils der Fe- 
15 stigkeitstrager an der Gesamtoberflache die Oberflachenbeschaffenheit 
und insbesondere die Warmeleitfahigkeit des Bandes und somit dessen 
Warmedurchgangsverhalten gezielt einzustellen. Insgesamt wird durch die 
Erfindung somit ein einfach handhabbares, kostengunstiges und vielseitig 
einsetzbares Band geschaffen. 



20 

GemaiS einer bevorzugten Ausfuhrungsform der Erfindung ist das Ver- 
bundmaterial zumindest im wesentlichen fluidundurchlassig. 

Hierdurch kann das erfmdungsgemalSe Band als Dichtband in Trockenbe- 
25 reichen z.B. von Papiermaschinen eingesetzt werden. Das die Zwischen- 
raume im Flachengebilde ausfullende Material verhindert, dalS Feuchtig- 
keit aus der zu trocknenden Material- bzw. Papierbahn, die durch einen 
Trockenraum, der von der beheizten Flache z.B. eines Trockenzylinders 
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und dem erfindungsgemalSen Band begrenzt wird, hindurchgefuhrt wird, 
unkontrolliert in die Umgebung entweichen kann. 

GemalS einem weiteren bevorzugten Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung 
sind in den Randbereichen wulstartige Verdickungen vorgesehen, die be- 
vorzugt von den Festigkeitstragern des Flachengebildes gebildet sind. 

Hierbei ist das erfindungsgemalSe Band mit integrierten Dichtwiilsten ver- 
sehen, die bei der Herstellung des Flachengebildes mit ausgebildet werden 
10 konnen. Die Dichtwiilste, die aus Metall oder Kunststoff bestehen konnen, 
dichten zusammen mit der beheizten Flache und dem zwischen den Dicht- 
wiilsten liegenden Bereich des Bandes den vorstehend erwahnten Trok- 
kenraum fur die zu trocknende Materialbahn gegenuber der Umgebung 
ab. Separate Dichtungen sind erfmdungsgemafi somit nicht erforderlich. 

15 

GemaiS einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungsform der Erfmdung ist auf 
wenigstens einer Seite von den Festigkeitstragern eine zumindest im we- 
. sentlichen geschlossene Oberflache gebildet. 

20 Durch die geschlossene Oberflache wird ein grolSflachiger Kontakt des fur 
die Festigkeitstrager verwendeten Materials mit z.B. der beheizten Flache 
einer Trockeneinrichtung, beispielsweise eines Trockenzylinders, oder mit 
einem Kuhlfluid ermoglicht. Bei Verwendung eines Materials hoher War- 
meleitfahigkeit, insbesondere von Metall, fur die Festigkeitstrager wird die 

25 Warmeleitfahigkeit des Bandes und somit der Durchgang von Warme 
durch das Band maximiert. Es ist auch moglich, das Band auf beiden 
Seiten jeweils mit einer von den Festigkeitstragern gebildeten, zumindest 
im wesentlichen geschlossenen Oberflache zu versehen. Auf diese Weise 
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kann bei Verwendung von Metall fur die Festigkeitstrager ein Warme- 
durchgangsverhalten des erfindungsgemafien Bandes erzielt werden, wel- 
ches zumindest naherungsweise demjenigen eines Vollmetallbandes ent- 
spricht. 

GemaS einem weiteren bevorzugten Ausfiihrungsbeispiel der Erfmdung 
sind die Festigkeitstrager miteinander verwoben. 



Das hierbei von einem Gewebe gebildete Flachengebilde kann vergleichs- 
10 weise einfach hergestellt und gezielt sowie reproduzierbar mit den jeweils 
gewiinschten Eigenschaften versehen werden. Insbesondere kann durch 
Auswahlen eines bestimmten Webverfahrens der Anteil der Festigkeitstra- 
ger an der Gesamtoberflache des Bandes und somit dessen Warmedurch- 
gangsverhalten gezielt beeinflufit werden. 

15 

Die Losung der der Erfmdung zugrundeliegenden Aufgabe erfolgt des wei- 
teren durch die Merkmale des unabhangigen Verfahrensanspruchs und 
- insbesondere dadurch, dafi aus bevorzugt langgestreckten Festigkeitstra- 
gern, insbesondere Metallfaden, ein Flachengebilde angefertigt wird und 
20 Zwischenraume zwischen den Festigkeitstragern zumindest teilweise mit 
einem Fiillmaterial, insbesondere mit Kunststoff, gefullt werden. 

In einer bevorzugten Ausfiihrung des erfmdungsgemalSen Verfahrens wird 
das Flachengebilde in flussiges Fiillmaterial getaucht. 

Das Flachengebilde wird hierbei gewissermaSen mit dem Fiillmaterial ge- 
trankt, wodurch die Zwischenraume auf besonders einfache und schnelle 
Weise gefullt werden und die Fluiddichtigkeit des von den Festigkeitstra- 
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gern und dem im endgultigen Zustand ausgeharteten FuUmaterial gebil- 
deten Verbundmaterials hergestellt warden kann. 

Nach dem Eintauchen in das FuUmaterial kann iiberschussiges Material, 
5 das die Oberflachen des Flachengebildes bedeckt, abgestrichen werden, 
um die die jeweilige Oberflache bildenden Festigkeitstrager freizulegen. 
Das Flachengebilde kann dabei derart behandelt werden, daft die Festig- 
keitstrager und das zwischen den Festigkeitstragern befmdliche FuUmate- 
rial zumindest naherungsweise glatte Oberflachen bilden. 

10 

Weitere bevorzugte Ausfiihrungsformen der Erfmdung sind in den Un- 
teranspruchen, der Beschreibung sowie der Zeichnung angegeben. 

Die Erfmdung wird im folgenden beispielhaft unter Bezugnahme auf die 
15 Zeichnung beschrieben, deren einzige Figur in einer geschnittenen Seiten- 
ansicht teilweise ein Band gemaS einem Ausfuhrungsbeispiel der Erfin- 
dung zeigt. 

<^ Das in der Figur dargestellte erfindungsgemafee Band 10 umfaSt ein fla- 
20 chiges Metallgewebe aus miteinander verwobenen Metallfaden 12, 14, 15 
als Festigkeitstrager, die bevorzugt aus rostfreiem Stahl oder Bronze her- 
gestellt sind. Grundsatzlich konnen erfmdungsgemaS auch aus verschie- 
denen Metallen bestehende Faden zu einem Band verarbeitet werden. 

25 Die Querschnittsform der Festigkeitstrager kann grundsatzlich beliebig 

gewahlt werden, wobei der Querschnitt uber die Lange der Festigkeitstra- 
ger sowohl konstant sein als auch variieren kann. Die Festigkeitstrager 
weisen z,B. einen etwa kreisformigen Querschnitt auf, konnen aber auch 
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beispielsweise streifen- oder bandformig ausgebildet sein und z.B. einen 
Querschnitt in Form eines flachen Rechtecks mit abgemndeten Ecken 
aufweisen. Auch gemischte Querschnittsformen der Festigkeitstrager in- 
nerhalb eines Bandes 10 sind erfmdungsgemaS moglich. 

In der gezeigten Ausfuhrungsform verlaufen Faden 16 jeweils paarweise 
durch von senkrecht dazu verlaufenden Faden 12, 14 gebildete Facher. 
Prinzipiell kann erfmdungsgemalS ein beliebiges Webverfahren verwendet 
werden, um aus den Metallfaden bzw. schmalen Streifen oder Bandern 12, 
14, 16 ein bahnformiges Flachengebilde mit der gewunschten Breite her- 
zustellen. 

In den Zwischenraumen zwischen den einzelnen Faden 12, 14, 16 befindet 
sich als FuUmaterial ein Kunststoffmaterial 18, wobei die Faden 12, 14, 16 
als Trager fur den Kunststoff 18 dienen. In der dargestellten Schnittebene 
werden die Oberflachen des Bandes 10 von den in der Figur horizontal 
verlaufenden Faden 12, 14 gebildet. In jedem der durch die Faden 12, 14 
festgelegten Facher konnen die paarweise verlaufenden Faden 16 derart in 
den Kunststoff 18 eingebettet sein, dafi eine innige Verbindung zwischen 
den Faden 16 und dem Kunststoffmaterial 18 besteht, welche die Fluid- 
undurchlassigkeit des Bandes 10 sicherstellt. Jedoch kann das erfin- 
dungsgemafie Band 10 auch derart hergestellt werden, daiS auch ohne ei- 
ne innige Verbindung zwischen Festigkeitstragern und Kunststoffmaterial 
die Fluiddichtigkeit gewahrleistet ist, und zwar durch einen bei flachigen 
Bandern durch Druckeinwirkung auftretenden Selbstdichteffekt. 



Grundsatzlich ist erfmdungsgemafi die Art und Weise, in der aus Festig- 
keitstragern, insbesondere Metallfaden. ein Zwischenraume aufweisendes 
Flachengebilde hergestellt wird, beliebig und insbesondere in Abhangigkeit 
von den gewunschten Eigenschaften des Flachengebildes wahlbar. Bevor- 
zugt wird jedoch durch ein Webverfahren aus Metallfaden ein flachiges 
Metallgewebe angefertigt, desseii Webart entsprecherid den jeweiligen An- 
forderungen gewahlt wird. 

Dabei konnen die Metallfaden derart verarbeitet bzw. miteinander verwo- 
ben werden, daiS das Flachengebilde im wesentlichen geschlossene metal- 
lische Oberflachen aufweist, zwischen denen das Fullmaterial, insbeson- 
dere Kunststoff, angeordnet ist. Der Anteil des Fullmaterials bzw. des 
Kunststoffs an der Gesamtoberflache des Bandes ist hierbei also sehr 
klein bzw. vernachlassigbar gering. 

Zur Herstellung des erfmdungsgemalSen Bandes 10 werden zunachst die 
Metallfaden 12, 14, 16 gemafi dem jeweiligen Webverfahren miteinander 
verwoben, um das gewissermaiSen als Skelett des Bandes 10 dienende 
metallische Flachengebilde herzustellen. Dieses Metallgewebe wird an- 
schliefiend in ein Bad aus flussigem Kunststoff getaucht, um die Zwi- 
schenraume in dem Gewebe zu fuUen. 

Nach der Entnahme aus dem Tauchbad wird Kunststoffmaterial, das die 
Oberflachen des nunmehr mit Kunststoff gefiillten Metallgewebes bedeckt, 
entfernt, um metallisch blanke Oberflachen zu schaffen. Hierzu kann der 
vorzugsweise noch flussige Kunststoff beispielsweise durch Abstreichen 
beseitigt oder in oberflachennahe Zwischenraume gestrichen werden. Da- 
bei konnen die Oberflachen geglattet werden. Auf diese Weise wird dafiir 
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gesorgt, dafi der durch das jeweilige Webverfahren bestimmte Anteil der 
Metallfaden 12, 14, 16 an der Gesamtoberflache des Bandes 10 im An- 
schluiS an die Kunststoffbehandlung und das Ausharten des Kunststoffes 
nach wie vor gegeben ist. In einem weiteren Arbeitsschritt kann das Band 
5 10 einer abschliefienden Behandlung z.B. durch Schleifen der Bandober- 
flachen unterzogen werden. 

Wenngleich die vorstehend erlauterte Anwendung eines Kunststoff-Tauch- 




bades die bevorzugte Vorgehensweise darstellt, bestunde eine alternative 



10 Moglichkeit zum Einbringen von Kunststoff in die Zwischenraume darin, 
das Metallgewebe mit flussigem Kunststoff zu bespriihen und - falls ge- 
wunscht - anschliefiend den die Oberflachen bedeckenden Kunststoff zu 
entfernen, um die Metallfaden freizulegen. 

15 Die bevorzugte Anwendung des erfindungsgemalSen Bandes besteht in 
dem Einsatz als Dichtband in Trockenbereichen von Papiermaschinen. 
Hierzu kann das bahnformige Flachengebilde derart hergestellt werden, 
dafi in den Randbereichen zumindest in eine Richtung abstehende 
wulstartige Verdickungen vorhanden sind, die in der Figur nicht darge- 

20 stellt sind. 

Diese Dichtwiilste konnen z.B. durch Verweben der Metallfaden herge- 
stellt und somit bei der Anfertigung des Flachengewebes mit ausgebildet 
werden. Es ist auch moglich, die Dichtwiilste durch auf der Oberflache 
25 des Flachengewebes aufliegendes Kunststoffmaterial zu bilden. Die Dicht- 
wiilste konnen auch aus einem weiteren, weder fur die Festigkeitstrager 
noch fur das Fullmaterial verwendeten Material oder einer Materialmi- 
schung bzw. einem Materialverbund bestehen. 
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Das erfindungsgemajSe Band wird einer Trockeneinrichtung der Papier- 
maschine, z.B. einem eine beheizbare Oberflache aufweisenden Trocken- 
zylinder, zusammen mit der zu trocknenden Papierbahn und einem oder 
5 mehreren Sieben derart zugefiihrt, dafi das Band, die beiden Dichtwiilste 
des Bandes und die beheizte Oberflache des Trockenzylinders einen sich 
uber einen Teil des Umfangs des Trockenzylinders erstreckenden Trocken- 
raum begrenzen. In diesem Trockenraum befmden sich die zu trocknende 
Papierbahn sowie die Siebe. Die Papierbahn kann direkt auf dem Trocken- 
10 zylinder aufliegen, wahrend die Siebe zwischen der Papierbahn und dem 
erfindungsgemafien Dichtband angeordnet sind. In Abhangigkeit von den 
Breiten des Bandes und der Siebe liegen die seitlichen Dichtwiilste des 
Bandes entweder direkt auf dem Trockenzylinder oder auf einem auf der 
Zylinderoberflache liegenden Sieb auf. 

15 

Wegen der Fluidundurchlassigkeit des erfmdungsgemalSen Verbundmate- 
rials kann aus der Papierbahn verdampfende Feuchtigkeit nicht aus dem 
durch das Band abgedichteten Trockenraum entweichen. Die gute War- 
meleitfahigkeit des Bandes gewahrleistet einen raschen Warmeabtrans- 
20 port, so daS die Feuchtigkeit an dem Sieb kondensiert und von diesem 
aus dem Trockenbereich herausgetragen wird. 
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Bezugszeichenliste 



10 Band 

12, 14 Metallfaden 

^10 16 Metallfaden 

18 Kunststoffmaterial 
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Zusammenfassung 

Die Erfindung betrifft ein Band fur Maschinen zur Herstellung von Ma- 
terialbahnen, insbesondere Papierbahnen, das aus einem Verbundmateri- 
al hergestellt ist, welches ein aus bevorzugt langgestreckten Festigkeits- 
tragern angefertigtes Flachengebilde umfafit, in welchem Zwischenraume 
zwischen den Festigkeitstragern zumindest teilweise mit einem Fiillmate- 
rial gefullt sind. 

Die Erfmdung betrifft aulSerdem ein Verfahren zur Herstellung eines der- 
artigen Bandes. 
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Patentansprliche 

1 . Band fur Maschinen zur Herstellung von Materialbahnen, insbeson- 
dere Papierbahnen, das aus einem Verbundmaterial hergestellt ist, 
welches ein aus bevorzugt langgestreckten Festigkeitstragern (12, 
14, 16) angefertigtes Flachengebilde umfalSt, in welchem Zwischen- 
raume zwischen den Festigkeitstragern (12, 14, 16) zumindest teil- 
weise mit einem Fullmaterial (18) gefullt sind. 

2. Band naeh Anspruch 1, 

dadurch gekennzeichnet, 

dais die Festigkeitstrager (12, 14, 16) aus einem Material hoher 
Warmeleitfahigkeit, insbesondere aus Metall, bevorzugt aus rostfrei- 
em Stahl und/oder Bronze, hergestellt sind. 

3. Band nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

daiS die Festigkeitstrager in Form von Faden, insbesondere Metallfa- 
den (12, 14, 16), vorgesehen sind. 

4. Band nach zumindest einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dais die Festigkeitstrager (12, 14, 16) einen zumindest naherungs- 
weise kreisformigen Querschnitt aufweisen und/oder in Form von 
insbesondere schmalen Streifen und/oder Bandern vorgesehen 
sind. 



Band nach zumindest einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi zumindest einige der Festigkeitstrager jeweils eine uber ihre 
Lange variierende Querschnittsform aufweisen. 

Band nach zumindest einem der vorhergehenden Anspruche, 

dadurch gekennzeichnet, 

dais als Fullmaterial (18) Kunststoff vorgesehen ist. 

Band nach zumindest einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dais das Verbundmaterial zumindest im wesentlichen fluidundurch- 
lassig ist. 

Band nach zumindest einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dais in den Randbereichen insbesondere wulstartige Verdickungen 
vorgesehen sind, die von den Festigkeitstragern (12, 14, 16) des Fla- 
chengebildes, dem Fullmaterial (18) und/oder zumindest einem 
weiteren Material oder wenigstens einer Materialmischung gebildet 
sind. 

Band nach zumindest einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dais auf wenigstens einer Seite von den Festigkeitstragern (12, 14, 
16) eine zumindest im wesentlichen geschlossene Oberflache gebil- 
det ist. 



10. Band nach zumindest einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafe auf wenigstens einer Seite die Festigkeitstrager (12, 14, 16) und 
das FuUmaterial (18) eine zumindest naherungweise glatte Oberfla- 
che bilden. 

1 1. Band nach zumindest einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

10 daiS das Flachengebilde als Sieb ausgebildet ist. 

12. Band nach zumindest einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

daft die Festigkeitstrager (12, 14, 16) miteinander verwoben sind. 

15 

13. Verfahren zur Herstellung eines Bandes insbesondere nach einem 
der Anspruche 1 bis 12, bei dem aus bevorzugt langgestreckten Fe- 
stigkeitstragern (12, 14, 16), insbesondere Metallfaden, ein Flachen- 
gebilde angefertigt wird und Zwischenraume zwischen den Festig- 

^0 keitstragern (12, 14, 16) zumindest teilweise mit einem FuUmaterial 

(18), insbesondere mit Kunststoff, gefullt werden. 



25 



14. 



Verfahren nach Anspruch 13, 

dadurch gekennzeichnet, 

dais das Flachengebilde in fliissiges Fiillmaterial (18) getaucht v^ird. 
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15. Verfahren nach Anspmch 13 oder 14, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi das Flachengebilde mit flussigem Fullmaterial (18) bespriiht 
wird. 

16. Verfahren nach zumindest einem der Anspruche 13 bis 15, 
dadurch gekennzeichnet, 

dais nach der Behandlung mit insbesondere flussigem Fullmaterial 
10 (18) die Oberflachen des Flachengebildes geglattet werden und/oder 

das Flachengebilde einer abschliefienden Oberflachenbehandlung 
insbesondere durch Schleifen der Oberflachen unterzogen wird. 



17. Verfahren nach zumindest einem der Anspruche 13 bis 16, 
15 dadurch gekennzeichnet, 

dafi die Oberflachen des Flachengebildes bedeckendes Fullmaterial 
(18) entfernt, insbesondere abgestrichen, und/oder in die Zwischen- 
raume gestrichen wird. 



'b 18. Verfahren nach zumindest einem der Anspruche 13 bis 17, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi die Festigkeitstrager (12, 14, 16) miteinander verwoben werden, 
wobei bevorzugt das Webverfahren jeweils in Abhangigkeit von der 
gewunschten Oberflachenbeschaffenheit, insbesondere von dem ge- 
25 wiinschten Warmedurchgangsverhalten, gewahlt wird. 



